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ТВЕРДОСПЛАВНЫМИ ДИСКОВЫМИ ПИЛАМИ  
С ВОГНУТЫМ ПРОФИЛЕМ ЗУБА 
 
За последние несколько лет в рамках государственной программы 
по модернизации деревообрабатывающей отрасли в Республике Бела-
русь введены в эксплуатацию ряд заводов по производству древесност-
ружечной плиты (г. Ивацевичи, г. Сморгонь, г. Речица) с общим объе-
мом выпуска более 1 млн. м
3
 в год. Значительное увеличение объемов 
производства древесных плитных материалов требует для их механиче-
ской обработки четких рекомендаций относительно режимов обработки. 
Поэтому на кафедре деревообрабатывающих станков и инстру-
ментов Белорусского государственного технологического университе-
та была проведена серия работ по исследованию процесса раскроя ла-
минированных ДСтП дисковыми пилами с тремя различными профи-
лями зубьев: попеременно-косым, плоско-трапециевидным и плоско-
треугольным с вогнутой передней гранью (рис. 1). 
 
а)  б)  в)  
Рис. 1. Профили зубьев твердосплавных дисковых пил для распиловки 
ламинированных ДСтП: а – попеременно косой; б – плоско-трапециевидный; 
в – плоско-треугольный с вогнутой передней гранью 
 
Постоянные и переменные факторы, принятые при проведении 
эксперимента, условия его проведения, а также фиксируемые 
выходные показатели были идентичны [1]. Одним из выходных пока-
зателей, фиксируемых в ходе эксперимента, являлась начальная по-
лезная мощность резания – Y (P0, Вт). 
Знание величин мощности, потребляемой в начале резания, т.е. 
при остром инструменте, для разных профилей, позволит корректно 
сопоставить и проанализировать последние, без учета влияния затуп-
ления режущего элемента. 
Уравнения регрессии, графические зависимости и их анализ для 
первых двух профилей (рис. 1, а и б) были приведены в работе [1]. По 
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итогам статистической обработки результатов исследования последне-
го из ранее перечисленных профилей (рис. 1, в) получена математиче-
ская модель в виде уравнения регрессии второго порядка:  
( ) 177,294 2803,15 4,088 2,557 110,72 0,060
o z z
Y P S V a S V V a= - + × + × + × + × × - × ×  
Адекватность модели подтверждена проверкой по F-критерию 
Фишера. По полученной модели были построены графические зави-
симости на нижнем, нулевом и верхнем уровнях варьирования пере-
менных факторов. 
   
1 – V = 60 м/c, a = 10 мм 
2 – V = 70 м/c, a = 25 мм 
3 – V = 80 м/c, a = 40 мм 
1 – Sz = 0,02 мм, a = 10 мм 
2 – Sz = 0,04 мм, a = 25 мм 
3 – Sz = 0,06 мм, a = 40 мм 
1 – Sz = 0,02 мм, V = 60 м/c 
2 – Sz = 0,04 мм, V = 70 м/c 
3 – Sz = 0,06 мм, V = 80 м/c 
 
Рис. 2. Зависимости начальной полезной мощности резания от переменных 
технологических факторов (Sz, V, a) при обработке ЛДСтП дисковыми твердо-
сплавными пилами с плоско – треугольным с вогнутой передней гранью профи-
лем зуба 
 
Анализируя графики можно утверждать:  
1. С ростом подачи на резец мощность растет. Это объясняется 
увеличением сил резания с ростом толщины стружки, зависящей от Sz. 
Более интенсивный рост мощности при больших скоростях, по нашему 
мнению, связан с действием сил инерции удаляемого объема стружки. 
2. С ростом скорости резания мощность также увеличивается по 
линейной зависимости. Это логично, так как мощность прямо 
пропорциональна скорости резания. 
3. С увеличением выхода пилы из пропила мощность 
уменьшается, что связано с уменьшением длины дуги контакта 
режущего элемента с обрабатываемым материалом. 
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